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факторам, ухудшающим теплоизоляционные свойства, можно 
отнести относительно небольшой (45 %) объем, занимаемый 
замкнутыми порами. 
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Аннотация: В работе проведен анализ скоростных режимов 
обжига, применяемых при производстве плитки керамогранит. 
Изменение режимов обжига плитки приводит к повышению 
хрупкости изделий в процессе эксплуатации. Проведен анализ с 
целью выявления и устранения образующегося брака при 
производстве. 
Abstract: The analysis of the high-speed firing regimes used in the 
production of ceramic granite tiles is performed. The tilefiring regimes 
change leads to an increase in the productsbrittleness during 
tilesapplication. An analysis was carried out to identify and eliminate the 
resulting waste during production. 
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В последнее время производители керамических плиток с целью 
увеличения производительности линий уменьшают время обжига 
изделий. В результате происходит формирование скрытых дефектов 
плиток, которые проявляются непосредственно при кладке плиток 
или в процессе их эксплуатации. Скрытый дефект заключается в 
повышенной хрупкости плиток, который проявляется в виде 
раскалывания плитки при незначительном точечном механическом 
воздействии на нее. Понимание механизма возникновения дефектов 
позволит снизить получение брака изделий, что является 
непосредственной задачей усовершенствования ресурсосберегающих 
технологий. По предварительной оценке такое поведение плиток 
связано с закалкой стеклофазы плиток при охлаждении в процессе 
обжига.  
В результате анализа режим обжига плиток в производственных 
условиях (рисунок) установлено нарушение – резкое охлаждение 
плиток осуществляется с температуры 1200 °С до температуры 
540 °С. Температура отвердевания жидкой фазы керамических 
плиток находится в интервале 650–600 °С [1]. Снятие внутренних 
напряжений при охлаждении обожжённых изделий осуществляется 
снижением скорости охлаждения на участках перехода стеклофазы из 
термопластического состояния в упругое. Происходит закалка плиток 
именно в этот период охлаждения. Скорость охлаждения с 
максимальной температуры обжига до 540 °С составляет порядка 
104–105 °С/мин. Рекомендуемая скорость охлаждения в интервале 
950–650 °С для режимов обжига керамики по скоростным режимам 
обжига по данным [2] должна составлять 50 °С/мин, по данным [5] 
безопасные скорости охлаждения плиток в интервале 600–320 ºС 
должна составлять 45 ºС/мин. Также, анализируя обжиг плиток по 
скоростным режимам [3–5], резкое снижение температуры 
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производят с максимальной температуры обжига до 700–600 ºС. 
Следовательно, основным нарушением режима обжига в 
производственных условиях является то, что снижение температуры с 
максимальной производится до 540 ºС. 
 
График обжига плиток 
 
Таким образом, при нарушении режимов охлаждения плиток 
происходит закалка изделий, что и вызывает получение хрупкости. 
При соблюдении режимов охлаждения керамики возможно снижение 
брака изделий, что позволит сберечь сырьевые материалы и 
энергоресурсы.  
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